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(57) Abstract 



A packaging wrapper consisting of a sheet sea lab le by means 
of at least one foil (22) and including an internal cold sealing coating 
arranged in two Longitudinal strips (12, 14) on either side of the item to 
be packaged for retaining the foils. The sheet further comprises at least 
one additional transverse strip (24, 26) of cold sealing coating extending 
along one edge of the sheet (20) perpendicularly to the longitudinal 
strips (12, 14). The packaging method comprises closing the wrapper 
by means of the transverse strips (24, 26) in a direction parallel to the 
axis that passes through the foils (22). 

(57) Abrege 

L'enveloppe d'emballage est constituee d'un film destine* a 
gtre femne* par au moins une papillote (22), comprenant, du cote 
inteneur un enduit de seel la ge a froid dispose' suivant deux bandes 
tongidutinales (12, 14) de part et d' autre de 1' article a emballer 
pour retenir les papillotes. Le film possede, en outre, au moins 
une bande supplernentaire trans versale (24, 26) d 'enduit de seel 1 age 
a froid disposee le long d'un bord du film (20) perpend iculairement 
aux bandes longitudinales (12, 14). Le proc6de d'emballage consiste 
a fermer l'enveloppe, grace aux bandes transversales (24, 26), suivant 
une direction parallele a I'axe passant par les papillotes (22). 
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ENVELOPPE D'EMBALLAGE FERMEE PAR PES PAP1LLOTES ET 

PROCEPE D'EMBALLAGE 

La presente invention se rapporte a une enveloppe d'emballage 
pour articles, iadite enveloppe etant ferm^e au moyen d'au moins une 
5 papillote. 

L'invention se rapporte egalement a la realisation d'un emballage 
ferme par des papillotes. 

En particulier, 1'invention releve du domaine de I'emballage des 
produits de confiserie. 

10 Gene>alement, les produits de confiserie sont emballes 

individuellement dans une portion de film pretmprim6 d'une taille et 
d'une forme appropri^es, lesquels produits embalms individuellement 
pouvant a leur tour etre conditionn£s en vrac dans un sachet 
d'emballage d'une dimension approprtee. Typiquement, Particle a 

15 emballer est d'abord completement enveloppe dans une portion de 
film rectangulaire et Tenveloppe ainsi formee est fermee par des 
papillotes en deux points situes de part et d'autre de ('article a 
emballer. 

On notera que ces embailages ne sont pas toujours fermes par 
20 deux papillotes. On peut par exemple d^poser I'article a emballer au 
centre d'une portion de film adequate dont on rabat les pans 
d6passant de I'article au-dessus dudit article avant de fermer 
I'enveloppe ainsi formee par toronnage desdits pans en une seule 
papillote. 

25 Dans le cadre de la presente invention, on entend par papillote le 

resultat de la fermeture par toronnage de Iadite enveloppe. 

Un probleme important qui se pose a ce niveau est celui de la 
retention de la papillote. Cette retention ne peut etre obtenue qu'au 
prix d'une selection particuliere du film utilise en tant que substrat, 

30 qui doit presenter des caracteristiques mecaniques appropri£es telles 
que la pliability ou, en particulier, une tendance prononc^e a ne pas 
revenir a sa position initiate apres le toronnage dudit film. 

En particulier, ce probleme se manifeste lors de I'emballage 
d'articles de petites tallies et de section substantiellement ronde tels 

35 que les produits de confiserie comma par exemple les bonbons, les 
sucettes, les sucres d'orge, les pates de fruits, les barres chocolatees 
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ou encore des produits plus volumineux comme les bouteilles, tes 
rouleaux de pieces, ... 

Comme solution, il est connu de selectionner des substrats 
particuliers connus pour leur pliabilite elevee, comme le papier 
5 paraffin^ ou la cellophane ou encore des films synthetiques 
renfermant une quantite appropriee d'un additif augmentant la 
pliability dudit substrat. 

Cette solution n'est 6videmment pas satisfaisante dans la mesure 
ou elle limite consid£rablement les possibility de choix de films 
10 utilises comme substrat d'emballage et dans la mesure ou elle en 
augmente conside>ablement le cout. 

On connait sur le marche des emballages ferm£s par des 
papiliotes qui sont r6alisees a partir de substrats prealabiement 
revetus d'un enduit de scellage a chaud. Lors de la formation de 
15 papiliotes aux extr6mit6s de I'enveioppe contenant Particle a emballer, 
on approche pendant un certain laps de temps une source de chaleur 
a temperature comprise entre 120 et 160°C environ, - generalement, 
ce sont les machoires effectuant le toronnage qui sont chauffees, 
mais il est 6galement possible de souffler de fair chaud au moyen 
20 d'un tube de dimension appropriee - sur lesdites papiliotes, ce qui a 
pour consequence la fusion de I'enduit de scellage a chaud et le 
scellage de la papillote ainsi formee lors du refroidissement dudit 
enduit de scellage a chaud. 

Cette solution permet d'augmenter le choix du substrat 

2 5 d'emballage, mais n'est toutefois pas encore entierement satisfaisante 

dans la mesure ou elle ne permet pas la selection d'un substrat ayant 
une faible resistance aux temperatures elevees et, plus grave, elle est 
totalement inadapt^e a I'embaliage d'articles sensibles a la chaleur, en 
particulier les produits de chocolaterie. Un autre d£faut de cette 

3 0 solution est la vitesse relativement basse qu'elle impose, il est, en 

effet, n£cessaire de maintenir en contact les papiliotes et ('element 
chauffant pendant un temps suffisant pour obtenir la fusion de 
I'enduit de scellage. 

On considere generalement que I'embaliage de 800 articles par 
3 5 minute est ta cadence la plus 6lev6e que Ton puisse obtenir avec une 
unite d'emballage fonctionnant selon le principe de fermeture de 
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I'enveloppe par toronnage et sceltage a chaud de la papillote ainsi 
formee. 

Pour eviter les inconvenients du scellage b chaud et sans etre 
iimite dans le choix des films utilises, le document GB-A-1 096058 
5 propose un film avec un enduit de scellage a froid qui, apres 
fermeture de I'enveloppe par toronnage des papillotes, presente une 
excellente retention. Cet enduit de scellage a froid se presente sous 
forme de deux bandes longitudinales situees dans les zones de 
formation des papiitotes de part et d'autre de ('article a emballer. 

10 Par scellage a froid, on entend un scellage qui s'effectue 

instantanement par simple contact a une temperature comprise entre 
0 et 50°C environ. En realite, la temperature n'est pas un parametre 
critique quant a Tobtention d'un scellage au moyen d'un enduit de 
scellage a froid et n'a pratiquement pas d'influence sur la qualite du 

15 scellage obtenu. On effectue done le scellage sans qu'un apport de 
chaleur supplemental & la temperature ambiante de I'espace dans le 
quel se trouve I'unite d'emballage ne soit necessaire. 

En fait, les enduits de scellage a froid ont, jusqu'a present, ete 
surtout utilises en couche sur un substrat ne subissant pas ou peu de 

20 deformation. On peut s'attendre a des problemes importants de 
blocage dus aux proprietes auto-adherentes de I'enduit de scellage a 
froid dans toute utilisation de cet enduit de scellage a froid sur un 
substrat non plan. 

La methode decrite dans le document precite met a profit cette 

25 caracteristique pour obtenir la retention de la papillote. 

En outre, dans le cas d'une papillote retenue au moyen d'un 
enduit de scellage a froid, il n'est pas necessaire d'appliquer une 
pression sur toute la longueur de la papillote. II en resulte neanmoins 
un scellage uniforme sur toute la longueur de la papillote grace a 

3 0 Taction des forces de torsion imprim6es lors du toronnage de 
I'enveloppe. 

Cette methode permet done I'utilisation de films moins chers et 
presentant de meilleures proprietes (rigidite, propension a 
I'impression, qualites esthetiques) pour I'emballage d'articles sans 
3 5 restrictions quant a la forme ou la sensibilite a la chaleur desdits 
articles. 



BNSOOCtO:<WO 9724273A1> 



WO 97/24273 




PCT/EP96/04378 



4 



Quant aux cadences qu'il est possible d'atteindre avec une unite 
d'emballage fonctionnant seion le principe de fermeture de I'emballage 
par toronnage et scellage d froid de la papillote ainsi formee, il 
convient de noter que la seule iimite quant a la cadence est imposee 
5 par la machine elle-meme. Cette methode d'emballage permet done 
d'atteindre des cadences d'au moins 1 500 articles par minute. 

Le but de la prdsente invention est de prevoir un nouvel 
emballage du type scellage a froid de la papillote qui presente tous les 
avantages connus de ce type d'emballage mais qui, en outre, permet 
10 une fermeture quasi hermStique de I'emballage. Un autre but de 
('invention est de prevoir une nouvelle methode d'emballage 
convenant specialement pour ce type d'emballage. 

Conformement a I'invention, ce but est atteint par une enveloppe 
d'emballage constitute d'un film et destinee a etre fermee par au 
15 moins une papillote comprenant, du cote interieur par rapport a 
I'article a emballer, un enduit de scellage a froid dispose suivant deux 
bandes longitudinales paralleles de part et d' autre de I'article a 
emballer caracterise en ce que le film possede au moins une bande 
supplemental transversale d'enduit de scellage & froid disposee le 
20 long d'un bord du film perpendiculairement aux dites bandes 
longitudinales d'enduit de scellage de maniere & permettre, apres le 
toronnage de I'enveloppe, de fermer celle-ci suivant une direction 
parallele a I'axe passant par les deux papillotes. 

Ainsi, I'emballage est ferme quasi hermetiquement, ce qui est 

2 5 tres avantageux quant a la conservation des articles puisqu'elle 

empeche la penetration d'humidite, de gaz, d'air ou autres substances 
et, en meme temps, conserve les aromes & l'inte>ieur. 

Selon un mode de realisation avantageux, le film possede deux 
bandes transversales d'enduit de scellage d froid s'6tendant 

3 0 perpendiculairement entre les bandes longitudinales le long des bords 

opposes. De cette maniere, lorsque I'article est pose sur le film en vue 
de Temballage, il est completement entourg de bandes de scellage a 
froid. 

L'invention pr£voit egalement un nouveau proc£d£ d'emballage 
3 5 d'un article dans un film comprenant deux bandes longitudinales 
d'enduit de scellage a froid et au moins une bande transversale 
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d'enduit de scellage a froid s'etendant le long d'un bord 
perpendiculairement entre les bandes longitudinales selon lequel on 
depose I'article sur le film du cote desdites bandes, on releve 
substantiellement verticalement les deux pans qui sont 
5 perpendiculaires aux bandes longitudinales, on rapproche au-dessus 
de I'article les deux pans et on scelle leur bord, par pression, Tun a 
I' autre, on rabat les deux bords ainsi scell£s sur ('article et on toronne 
les projections du film d^passant de part et d'autre ('article pour 
former deux papillotes au niveau des bandes longitudinales. 

10 Cette m^thode, qui permet la mise en oeuvre de pression, 

permet une fermeture parfaite sur toute la longueur du film entre les 
papillotes. Etant donn£ que I'enduit de scellage permet egalement une 
bonne fermeture au niveau des papillotes, I'emballage sera 
parfaitement 6tanche de tous les cotes. 

15 Lorsque le film possede deux bandes longitudinales et deux 

bandes transversales, il est egalement possible de r£aliser un 
emballage etanche avec une seule papillote. II suffit de placer I'article 
au milieu des quatre bandes, de relever les quatre pans du film et de 
les toronner au-dessus de ('article pour former la papillote. 

2 0 Lorsqu'on prepare un rouleau de film pour emballage dont une 

des faces est revetue d'enduit de scellage, on applique de preference 
un enduit anti-adhesif au moins partiel du film utilise^ sur 1'autre face 
afin d'eviter ('adherence par contact entre la face revetue d'enduit de 
scellage et I'autre face lors de I'enroulement. II convient toutefois de 
25 noter qu'il existe des enduits de scellage a froid dits "sees" qui, 
lorsqu'ils sont utilises conjointement avec certains substrats tels que 
les films de polypropylene, ne n6cessitent pas un tel enduit anti- 
adh£sif. Ces deux mgthodes peuvent aussi etre utilises dans le cadre 
de la presente invention. 

3 0 Tous les enduits anti-adh6sifs qui sont conventionnellement 

appliques au dos de la face du film qui porte les bandes d'enduit de 
scellage a froid peuvent etre utilises dans le cadre de la presente 
invention. En particulier, des enduits anti-adh£sifs qui conviennent 
consistent en des melanges de refines poiyamide et de cires de 
3 5 polyethylene {par exemple les produits 10-609345-3p de la society 
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SIEGWERK et 994404-x de la society SICPA). En general, ces enduits 
anti-adhesifs sont deposes sur le substrat a raison de 1 a 5 g/m^. 

Selon un mode de realisation particulierement avantageux, ia 
portion de film revetue d'enduit de scellage a froid destinee a la 
5 formation de I'enveloppe d'emballage possede des zones revetues 
d'enduit de scellage a froid de 1 a 50 mm de large situ^es autour de 
I'espace reserve a I'article a emballer. Ce faisant, on evite, si besoin 
est, tout probleme de contamination entre I' article emballe et I'enduit 
de scellage a froid et, en outre, on effectue une substantielle 
10 economie dudit enduit de scellage. En revanche, on conserve 
integralement la propriete de retention des papillotes puisque les 
2ones revetues d'enduit de scellage a froid ont, d'une maniere 
appropriee, ete disposees a I'endroit du film ou Ton forme lesdites 
papillotes. 

15 On dispose done de preference I'enduit de scellage a froid selon 

un motif approprie adapte* a rarticie a emballer. 

Lesdites 2ones revetues d'enduit de scellage a froid peuvent se 
presenter sous forme de bandes paralleles (par exemple pour un 
bonbon ou une sucette dont I'emballage possede deux papillotes) ou 

20 sous forme de zones discontinues (triangles, quadrilateres) selon la 
forme de I'article a emballer ou la presentation dudit article (par 
exemple sucette ou sucre d'orge dont Temballage possede une seule 
papillote). 

Comme on Ta indique ci-avant, un des interets de I'enduit de 
25 scellage a froid est qu'il permet ['utilisation d'un large eventail de 
possibilites en ce qui concerne la nature du substrat utilise. Des 
exemples de substrats appropries sont des films plastiques d'environ 
10 a 100 microns en polypropylene extrude et oriente, en 
polypropylene sous forme de film couie, en polyester, en 
3 0 polyethylene, en polyamide extrude et oriente ou en polyamide sous 
forme de film couie. 

Conform6ment a la presente invention, on peut egalement utiliser 
un substrat en papier (frictionne ou couche). D'une maniere generale, 
tout materiau support ou materiau d'emballage flexible peut convenir 
35 comme substrat pour la presente invention. Ces differents substrats 
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peuvent consister en une couche unique, une couche unique 
m6tallisee ou en plusieurs couches laminSes et/ou coextrudees. 

Le choix de I'enduit de scellage a froid ne pr^sente pas un 
caractere critique. En tant qu'enduit de scellage a froid, on peut 
5 envisager tes adh£sifs sensibles a la pression qui sont des substances 
qui sont collantes d'une maniere permanente et qui adherent 
spontan^ment a la surface de la plupart des mate>iaux sous I'effet 
d'une simple pression mode>ee. 

En regie generale, les adh^sifs sensibles a la pression sont des 

10 compositions a base de caoutchoucs naturels et/ou synth^tiques 
associ£s a des cellophanes modifies, des resines phenol- 
formaldehydes ou des resines hydrocarbonees (cires). Outre les 
caoutchoucs, on utilise largement des polymeres a base de styrene, 
d'acide (methlacrylique ou d'ether de vinyle, seuls ou en melange, 

15 egalement en combinaison avec des resines. Enfin, on peut encore 
utiliser des resines silicones. On utilise de preference des 
compositions comprenant des melanges de caoutchoucs naturels et 
synthetiques et des copolym6res de Tacide (meth)acrylique et du 
styrene. 

20 Conformement a la presente invention, les enduits de scellage a 

froid sont deposes sur le substrat a raison de 1 a 5 g/m^ environ. 

Les enduits de scellage a froid peuvent etre appliques sous forme 
de solution, de dispersion ou meme a I'etat fondu. 

II est egalement possible de deposer entre et/ou de part et 

25 d'autre des bandes d'enduit de scellage a froid un autre enduit, par 
exemple inerte ou anti-adhesif . En tant qu'autre enduit, on peut 
utiliser n'importe quel enduit compatible avec la nature du produit a 
emballer. En general, ces autres enduits sont Egalement deposes sur 
le substrat a raison de 1 a 5 g/m^ environ. 

3 0 Les films conformes a la pr6sente invention sont prepares selon 

les techniques de depdt d'enduit bien connus de I'homme du metier 
telles que, par exemple, ('impression heiiographique ou flexographique 
ou encore I'impression offset. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description de 

3 5 quelques modes de realisation present6s ci-dessous, a titre 
d'illustration, en reference aux dessins annexes dans lesquels : 
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- la Figure 1 montre un emballage connu du genre decrit dans le 
document GB-A- 1096058 ; 

- les Figures 2a, 2b et 2c repredentent en section transversale !es 
phases successives de I'emballage de I'articie a I'aide d'un film selon 

5 la Figure 1 ; 

- les Figures 3a, 3b et 3c sont des vues en perspective des 
phases d'emballage montrees sur les Figures 2 ; 

- la Figure 4 est une vue de I'articie emballe* avec deux papil- 
lotes ; 

10 - la Figure 5 est une vue en plan d'un film d'emballage selon la 

presente invention ; 

- la Figure 6 represente une vue en perspective d'un rouleau d'un 
film d'emballage ; 

- les Figures 7a, 7b, 7c et 7d sont les sequences successives 
15 d'emballage de ('article a 1'aide d'un film selon la presente invention ; 

- les Figures 8a, 8 b et 8c representent des vues en perspective 
des differentes sequences d'emballage de I'articie avec le film selon la 
presente invention ; 

- la Figure 9 represente I'articie emballe apres la formation des 
2 0 deux papillotes et 

-les Figures 10 et 11 representent le scellage et le pliage de 
I'emballage selon la presente invention dans la direction parallele a 
I'axe passant par les papillotes. 

La Figure 1 montre une bande de film indiquee globalement par 
25 la reference 10 qui est revetue de deux bandes longitudinales 12, 14 
d'un enduit de scellage a froid. Les articles a emballer sont 
represented en pointilles par la reference 16. La bande de film est 
destined a etre coupee selon les lignes 18 afin de fournir des pieces 
de film 20 identiques entre elles qui jouent le rdle d'enveioppe 
30 d'emballage pour les articles 16. Sur la Figure 1, on a egalement 
represente en pointilles la silhouette de papillotes 22 obtenues par 
toronnage des projections de part et d'autre de I'articie a emballer 16. 

Les Figures 2 et 3 montrent les differentes sequences d'un 
procede d'emballage classique, les Figures 2 etant des coupes suivant 
35 un plan perpendiculaire a I'axe passant par les futures papillotes. 
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L'article a emballer 16 est place sur une pellicule 20 et les deux 
pans avec les bords de coupe 1 8 de la Figure 1 sont relevSs 
verticalement contre Particle 16. A noter que, dans I'exemple 
represented I'article 16 est dScentre sur la pellicule 20 de maniere que 
5 Tun des pans, en I'occurrence celui indiquS par A, est plus long que le 
pan B, comme le montre la Figure 2a. On rabat ensuite le pan le plus 
court B sur I'article 16 (voir Figures 2 b et 3b) et ensuite le pan A sur 
Particle 16 et le bord du pan B (voir Figure 2c) pour former la 
structure de la Figure 3c. On toronne ensuite les deux extrSmitSs 
10 dSpassant I'article 16 en tournant chacune dans le sens du 
rabattement du pan A pour former les deux papillotes 22 montres sur 
fa Figure 4. 

La Figure 5 montre un film d'emballage 30 selon la presente 
invention. Sur cette Figure, on a utilise) les memes chiffres de 

15 reference pour designer les parties correspondant a celle de la Figure 
1 . Comme on peut le voir, ce film 30 comporte egalement deux 
bandes longitudinales 12 et 14 d'enduit de scellage a froid. 
Conformement a 1'invention, le film comporte, en outre, des bandes 
transversales 24 et 26 s'etendant le long des bords de coupe 

20 perpendiculairement entre les bandes longitudinales 12 et 14 de part 
et d'autre des espaces reserves aux articles a emballer 16. 

Lors de I'utilisation, le film 30 est dSbit6 d'un rouleau comme 
represents sur la Figure 6, la structure d'enduit de scellage a froid 34 
se trouvant du cotS intSrieur. Le film 30 est ensuite sectionne suivant 

25 les lignes de coupe 18 passant par le milieu des bandes transversales 
pour former des pellicules indivtduelles 20. 

Le film 30 convient particulierement bien pour un procSdS 
d'emballage avantageux propose par la prSsente invention et explique 
plus en detail par la suite en r6fe>ence aux Figures 7 a 1 1 . L'article 16 

30 est pose sur une pellicule 20 a l'inte>ieur du cadre d'enduit de 
scellage a froid et les deux pans latSraux sont replies vers le haut, tel 
que represents sur les Figures 7a et 8a. Toutefois, contrairement au 
procede connu, I'article 16 est cette fois-ci posS au centre de la 
pellicule de facon que les deux pans A et B aient parfaitement la 

3 5 me me longueur. On replie ensuite les deux pans simultanement sur 
I'article 16 de maniere a ce que leurs bords interieurs avec les bandes 
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transversales 24 et 26 se placent Tun contre I'autre, comme 
repr6sent6 sur la Figure 7b. On exerce ensuite, comme representee 
sur la Figure 10, une pression sur I'exterieur de chacun des bords des 
pans A et B sur toute la largeur pour bien sceller ensemble ces deux 
5 pans au niveau de leur enduit de scellage a froid. Cette operation de 
pliage des pans A et B et de scellage de leurs bords peut etre 
effectu£e en une seule operation entre les machoires d'une presse 28 
(Figure 7b). On obtient ainsi une nervure de scellage 32 qui s'etend 
sur toute la largeur, tel que represente que les Figures 7c et 8b. Cette 

10 nervure est ensuite pli6e et rabattue sur l'emballage selon les Figures 
7d et 8c r de preference, en exercant une pression verticale selon la 
Figure 1 1 pour conferer a I'emballage une presentation attractive. 
L'emballage est termine en toronnant les deux extremites dans le sens 
du rabattement de la nervure 32 pour former deux papillotes. 

15 Grace a la presence des bandes transversales 24, 26 d'enduit de 

scellage a froid et grace a la mise en oeuvre de pression, on obtient 
une fermeture parfaite sur toute la largeur de l'emballage. Les bandes 
longitudinales 12 et 14 assurent, en outre, un scellage lateral lors de 
la formation des papillotes. On realise ainsi un emballage quasi 

20 herm6tique qui empeche la sortie des aromes ou la penetration d'air, 
d'humidite, d'odeurs nefastes, etc. 

Les exemples qui suivent illustrent Tinvention davantage sans la 
limiter. 

Exemple 1 : on depose sur un film en polypropylene oriente 

2 5 blanc de 30 microns d'epaisseur un enduit anti-adhesif (10-609345- 

3p de la societe SIEGWERK) a raison de 1,5 g/m 2 . On depose sur 
I'autre face du meme film des bandes longitudinales de 15 mm de 
largeur d'enduit de scellage a froid (produit 22-392 de la societe 
CRODA) a raison de 3 g/m 2 espacees de 40 mm et 

3 0 perpendiculairement aux bandes longitudinales, entre ces bandes, des 

bandes paralieies de 15 mm de largeur d'enduit de scellage a froid 
(produit 22-392 de la societe CRODA) a raison de 3 g/m 2 , espacees 
de 80 mm, avec une longueur de 40 mm. 

Exemple 2 : utilisation du film pour la confection d'emballages 
3 5 fermes par des papillotes. 
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Avec les films de I'exemple 1, on emballe des produits de 
chocolaterie (de dimensions, poids et formes divers) avec une 
enveloppeuse-toronneuse de la societe PACTEC. On regie la machine 
a une cadence de 1 200 produits par minute. 
5 On obtient ainsi des articles embalms dans une enveloppe fermSe 

par des papillotes avec une presentation impeccable et une excellente 
retention de la papillote. Les emballages formes avec le film de 
I'exemple 1 ont la particularity d'etre totalement hermetiques et 
Stanches. 
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REVENDICATIONS 

1. Enveloppe d'emballage constitute d'un film (20) destine 
a etre ferme par au moins une papillote (22), comprenant, du cdte 
interieur par rapport a ('article £ emballer (16), un enduit de scellage a 

5 froid dispose suivant deux bandes tongitudinales paralletes (12, 14) de 
part et d' autre de ('article a emballer (16), caracterisee en ce que te 
film (20) possede au moins une bande supplemental transversale 
(24), (26) d'enduit de scellage a froid disposed le long d'un bord du 
film (20) perpendiculairement aux dites bandes longitudinaies (12, 14) 
10 d'enduit de scellage de maniere a permettre, apres toronnage de 
('enveloppe, de fermer celle-ci suivant une direction parallele a i'axe 
passant par les papillotes (22). 

2. Emballage selon la revendication 1, caracterise en ce que 
le film (20) possede deux bandes transversales (12, 24) d'enduit de 

15 scellage a froid s'etendant perpendiculairement entre les bandes 
longitudinaies (12, 14) le long des bords opposes. 

3. Enveloppe d'emballage selon Tune quelconque des 
revendications 1 ou 2, caracterisee en ce que la face du film (20) 
opposed a celle portant les bandes d'enduit de scellage a froid est 

20 revetue d'un enduit anti-adhesif. 

4. Proc6de d'emballage d'un article (16) dans un film (20) 
comprenant deux bandes longitudinaies (12, 14) d'enduit de scellage 
a froid et au moins une bande transversale (24, 26) d'enduit de 
scellage a froid s'etendant le long d'un bord perpendiculairement 

25 entre les bandes longitudinaies (12, 14) selon lequel on depose 
V article sur le film (20) du cot£ desdites bandes, on releve 
substantiellement verticalement les deux pans qui sont 
perpendicuiatres aux bandes longitudinaies, on rapproche au-dessus 
de ('article (16) les deux pans et on scelle leurs bords Tun a I'autre 

30 par pression, on rabat les deux bords ainsi scell£s sur ('article et on 
toronne les projections du film depassant de part et d'autre de ('article 
pour former deux papillotes au niveau des bandes longitudinaies (12, 
14). 

5. Procdde selon la revendication 4, caracterise en ce que 
35 Toperation de pliage et de scellage des bords des pans au-dessus de 
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('article se fait en une seule operation entre les machoires d'une 
presse. 
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